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Die folgenden Angaben sind den vom 

<§) Werkzeug 

® Offenbart ist ein Werkzeug zu r rotierenden Bearbeitung 
von Werkstucken, bei denen Forderelemente vorgesehen 
sind, um ein Medium in den Zerspanungsberetch zu fuh- 
ren. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur rotierenden span- 
abhebenden Bearbeitung von vorzugsweise metallischen 
WerkstofTen. 

Derartige Werkzeuge werden beispielsweise bei der Trok- 
kenbearbeitung von metallischen Werkstoffen, beispiels- 
weise Leichtmetallen, cingesctzt, wobei die Schmicnnittel- 
zufuhr auf ein Minimum reduziert ist, um den Aufwand fur 
die Kreislauffiihrung des Schmiermittels und zur Reinigung 
des fertiggestellten Werkstiickes zu verringern. 

Einige der bei der Trockenbearbeitung eingesetzten 
Werkzeuge baben einen Axialkanal, iiber den Gas (bei- 
spielsweise Luft, Stickstoff) in den Schneidbereich gefuhrt 
wird, wobei dieses Gas mil einem Schmiermittel, beispiels- 
weise Ol, versetzt ist. Diese Art der Schmierung nennt man 
Mindermengenschmierung (MMS). 

Das Problem bei dcrartigen Schmicrungen bcstcht darin, 
daB haufig eine hinreichende Versorgung des Zerspanungs- 
bereiches rnit dem Schmiermedium (Gas, Ol etc.) nicht 
moglich ist, so daB entweder die Zerspanungsgeschwindig- 
keit verringert oder aber die zugefuhrte Menge an Schmier- 
mittel erhoht werden muB. 

Demgegenuber liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Bearbcitungswerkzeug zu schaffcn, bei dem 
eine Trockenbearbeitung mit einem minimalen Aufwand 
moglich ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein Werkzeug mit den Mcrk- 
malen des Patentanspruchs 1 gelosL 

Durch die MaBnahme, im Bereich der Werkzeugschneide 
oder Werkzeugspitze Forderelemente vorzusehen, iiber die 
ein Medium in den Zerspanungsbereich gefordert werden 
kann, kann eine gezielte Zufuhr des Schmiermediums erfol- 
gen, so daB eine optimale Kuhl-/Schmierwirkung herbei- 
fiihrbar ist. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Werkzeug mit ei- 
nem eingangs genannten Kanal zur Zufuhrung eines 
Schmiermediums ausgefuhrt ist. 

Die Forderelemente werden vorzugsweise an der Stirn- 
seite des Werkzeuges entweder als radial verlaufende Fla- 
chenkorper als in der Stimflache ausgebildete Vertiefungen 
ausgefuhrt Die Geometrie der Flachenkorper und der Ver- 
tiefungen ist derart gewahlt, daB eine Stromung des Medi- 
ums vom Mundungsbereich des Kanals zum AuBenumfang 
des Werkzeuges unterstutzt ist. 

D. h., durch entsprechende Ausgestaltung der Formele- 
mente wird bei der Drehung des Werkzeuges entlang des 
Stxomungswegcs des Mediums ein Druckgefalle aufgebaut, 
das die Stromung in die gewiinschten Bereiche (Zerspa- 
nungsbereiche) unterstutzt. 

Die Stromungsfuhrung ist besonders einfach, wenn im 
Mundungsbereich des Kanals eine Prallflache ausgebildet 
wird, auf die das austretende Medium auftritt und in die 
richtige Richtung umgelenkt wird. 

Diese Prallflache kann auswechselbar oder aber auch ein- 
stuckig rnit dem Werkzeug ausgebildet werden. 

Zur Unterstutzung der Stromung in den Zerspanungsbe- 
reich konnen die Spanraume des Werkstiickes ebenfalls 
stromungsgunstig, beispielsweise in Form einer Turbinen- 
schaufei oder tunnelformig ausgebildet werden. 

Die Forderelemente konnen als Wechselteile am Werk- 
zeug befestigt sein. 

Im folgenden werden bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfindung anhand schematischer Zeichnungen naher er- 
lautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf die Stimflache eines Reib werk- 
zeuges; 

Fig. 2 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiei eines Bearbei- 
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tungswerkzeuges; 

Fig. 3 eine schematische Seitcnansicht eines weiteren 
Ausfuhrungsbeispiels. 

Fig. 1 zeigt eine Uraufsicht auf die Stimseite eines Werk- 

5 zeuges 1, d. h. auf den von der Werkzeugaufnahmc (nicht 
gezeigt) en tf em ten Endabschnitt des Werkzeuges 1. 

Beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiei ist das Werkzeug 1 
als Reibwerkzeug ausgefuhrt, prinzipicll laBt sich die Erfin- 
dung jedoch bei praktisch alien rotierenden Werkzeugen an- 

10 wenden, insbesondere bei Bohrstangen, Frasern etc. 

Das erflndungsgemaBe Werkzeug 1 hat im Bereich des 
AuBenumfangs angeordnete Werkzeugschneiden 2, die aus- 
wechselbar im Werkzeug befestigt sind. 

Koaxial zur Werkzeugachse ist ein Kanal 4 ausgebildet, 

15 durch den ein Gas, beispielsweise Luft, durch die Wcrk- 
zeugaufnahme und das Werkzeug 1 hindurch in den Zerspa- 
nungsbereich gefuhrt werden kann. Die Luft ist gemaB dem 
Mindcnnengcnschinierungs-Konzept mit einem gccigneten 
Schmiermittel, beispielsweise Ol, versetzt. 

20 In der Stimflache des Werkzeuges 1 sind zwei Vertierun- 
gen 6, 8 ausgebildet, iiber die das Medium vom Kanal 4 zu 
den Umfangsbereichen 10 des Werkzeuges gefuhrt werden 
kann. Beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiei sind die beiden 
Vertiefungen 6, 8 als gegenlaufig und s-formig gekriimmte 

25 Radialkanale ausgebildet, dercn Breite sich zum AuBenum- 
fang hin verjiingt Prinzipiell konnen selbstverstandlich 
auch and ere Geometrien, beispielsweise eine spiralformige 
Vertiefung oder cine Verticfung mit glcichbleibendem Quer- 
schnitt verwendet werden. 

30 Wichtig ist, daB bei der Rotation durch die Formgebung 
der Vertiefung und der im folgenden noch beschriebenen 
Rachenkorper ein Druckgefalle aufgebaut wird, das die 
. Stromung vom Kanal 4 zu den Umfangsbereichen 10 des 
Werkzeugs 1 unterstutzt 

35 Zusatzlich zu den Vertiefungen 6, 8 sind in der Stimflache 
geneigte Flachen 12, 14 ausgebildet, die eine Stromung hin 
zum AuBenumfang 10 hin unterstutzen. Wie beim gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiei konnen die geneigten Flachen 12, 14 
versetzt zur Mittelachse 16 oder aber einander iiberschnei- 

40 dend und/oder doppelt geneigt ausgefuhrt sein. 

Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsbeispiei eines 
Werkzeuges 1 ist der jeder Schneide 2 zugeordnete Span- 
raum 18 mit Hilfe eines Einsatzkorpers 20 ausgebildet, der 
in das Werkzeug eingesetzt ist. Beim gezeigten Ausfuh- 

45 rungsbeispiei erfolgt die Lagcpositionierung iiber Schwal- 
benschwanzfuhrungen 22, 24. Altemativ oder zusatzlich 
kann die Befestigung selbstverstandlich auch auf herkomm- 
liche Weise durch Verschrauben, Klemmen etc. erfolgen. 
Die Stirnflachen dieser Einsatzkorper 20 sind wieder in 

50 der gleichen Weise wie beim vorstehenden beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiei ausgefuhrt, so daB ebenfalls wieder ge- 
neigte Flachen 12, 14 und/oder Vertiefungen 6, 8 zur Ausbil- 
dung der Stromung verwendet werden. 

Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfuhrungsbeispiei eines 

55 Werkzeuges 1 ist im Mundungsbereich des Kanals 4 ein 
Prallkorper 24 ausgebildet, auf den das austretende Medium 
aufprallt und dann in Fallrichtung nach radial auBen umge- 
lenkt wird, so daB die vorbeschriebene Stromung zu den 
Umfangsbereichen 10 hin unterstutzt wird. Dieser Prallkor- 

60 per 24 kann wie beim in Fig. 3 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiei cinstiickig mit dem Werkzeug 1 oder aber als Aus- 
wechselteil, ahnlich wie beim Ausfuhrungsbeispiei gemaB 
Fig. 2, ausgefuhrt werden. 

Wesentliches Element der Erfindung ist, daB durch geeig- 

65 nete Ausgestaltung des Austrittsbereichs des Mediums eine 
zum Zerspanungsbereich oder zur Werkzeugaufhahme hin 
gerichtete Stromung aufgebaut werden kann, so daB eine 
zielgerichtete Versorgung mit Kuhl-/Schmiermedien erfol- 
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gen kann. Diese Wirkung kann unterstiitzt werden, indem 
durch die erfindungsgemaBe Ausgestaltung dcr Fordcrelc- 
mente (Vertiefiingen 6, 8, Flachen 12, 14) das das Werkzeug 
umgebende Medium ahnlich wie bei einem Repeller ange- 
saugt und cntlang den Forderelcmenten in den Zcrspanungs- 5 
bereich gefuhrt wild, so daB das aus dem Kanal 4 austre- 
tende Medium oder Olpartikel mitgerissen werden. 

OfTcnbart ist cin Werkzeug zur roderenden Bearbcitung 
von Werkstucken, bei denen Forderelemente vorgesehen 
sind, um ein Medium in den Zerspanungsbereich zu fuhren. 10 

Patentanspriiche 

1. Werkzeug zur roderenden, spanabhebenden Bear- 
beilung mil zumindcst cincr Werkzeugschncide, ge- 15 
kennzcichnet durch ein Forderelement, iiber das ein 
das Werkzeug umgebende Medium entlang des Werk- 
zeuges in den Bcarbcitungsbercich forderbar isL 

2. Werkzeug nach Patentanspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Werkzeug einen Kanal zur Zufuhrung 20 
eines Schmiermittels oder eines sonstigen Mediums 
aufweist, der im Bereicb der Wericzeugstirnflache miin- 
det. 

3. Werkzeug nach Patentanspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Forderelemente etwa radial verlau- 25 
fende Flachen haben, die an der Werkzeugstirnflache 
ausgebildet sind und uber die das aus dem Kanal aus- 
tretende Medium von der Werkzeugstirnflache hin zur 
Werkzeugaufnahme geleitet wird. 

4. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB an der Werkzeugstimflache eine oder mehrere 
Vertiefiingen ausgebildet sind, iiber die das Medium 
von dem Kanal zum AuBenumfang des Werkzeuges 
gefuhrt ist. 

5. Werkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB die Vertiefungen s-formig oder spiralformig 
und/oder mit radial nach auBen gleichbleibendem oder 
sich verjungendem Qucrschnitt ausgebildet sind. 

6. Werkzeug nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch 
eine Prallflache, die im Miindungsbereich des Kanals 40 
ausgebildet ist und iiber die das Medium radial zum 
AuBenumfang des Werkzeuges fiihrbar ist. 

7. Werkzeug nach Patentanspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Prallflache einstiickig mit dem Werk- 
zeug ausgebildet ist 45 

8. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Patent- 
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Span- 
raume des Werkzeuges tunnelformig oder in Form ei- 
ner T\irbinenschaufel ausgestaltet sind. 

9. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 50 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Forderelemente 
auswechselbar am Werkzeug befestigt sind. 

10. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ein muldenfor- 
miges Forderelement gegeniiber der Wirkstelle sowohl 55 
vor- als auch nachlaufend angeordnet werden kann, 
und wobei das Forderelement direkt in das Werkzeug 
eingearbeitet sein oder durch Anbringen zusatzlicher 
Korper dargestellt werden kann. 
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